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(54) Verfahren zum Herstellen eines Kunststoffbauteiles 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Kunststoffbauteiles, insbesondere eines 
Strukturteiles Oder Ausstattungsteiles fur ein Fahrzeug, 
wobei in einem geeigneten Werkzeug auf eine Kunst 
stoff-Folie (1) ein mit Fasern versehenes Kunststoffma 
teriai (2) aufgetragen wird. ErfindungsgemaB ist die dei 
FoliezugewandteWerkzeugflache (3a) mit Stegen odei 
Erhebungen (4) versehen, zwischen denen sich Talei 
(5) befinden, so dass sich auf der sichtbaren Bauteil 
Oberflache (1a) eine Narbung ausbildet, die jedoch der 
artige Abmessungen besitzt, dass diese Bauteil-Ober 



flache Oder Folien-Oberflache (1) bei Betrachtung mit 
bloGem Auge einen glatten Eindruck erweckt. Die Erhe- 
bungen oder Stege der Werkzeugflache sind in ihren 
Breitenabmessungen derart auf die Lange der Fasern 
abgestimmt, dass sich die Fasern auch durch die auf- 
grund der Erhebungen oder Stege dunneren Oder zu- 
ruckversetzten Abschnitte der Kunststoff-Folie hindurch 
nicht abzeichnen. Angegeben sind bevorzugte Abmes- 
sungen fur die Stege bzw. Erhebungen, wobei das Auf- 
bringen des mit Fasern versehenen Kunststoffmaterials 
nach einem Spritzprage-Verfahren oder Hinterpress- 
Verfahren erf ol gen kann. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Kunststoffbauteiles, insbesondere eines 
Strukturteils oder Ausstattungsteiles fur ein Fahrzeug, 
wobei auf eine vorgefertigte Kunststoff-Folie ein mit Fa- 
sern versehenes Kunststoffmaterial aufgetragen wird. 
Dabei ist die Verwendungsmbglichkeit von Kunststoff- 
Lackfolie im Zusammenhang mit der fur den Fachmann 
an sich durchaus ublichen Hinterspritztechnik sowohl 
beim Dekorhinterspritzen (abgekurzt auch als IMD be- 
zeichnet) als auch beim In-Mould-Labeling (IML) be- 
kannt. Bekannt wurde dabei bislang jedoch nur die Her- 
stellung kleiner Bauteile mit relativ geringer Wandstar- 
ke, wie bspw. Handygehause oder Dekorleisten in Au- 
tomobilen. Die hierfur eingesetzten Werkstoffe weisen 
dabei eine hinreichend geringe Viskositat auf, damit 
Probleme wie Faltenbildung und Durchspritzen der Fo- 
lien vermieden werden. 

[0002] Nach bisherigen Erkenntnissen ist das Hinter- 
spritzen von einer vorgefertigten Kunststoff-Folie, ins- 
besondere Lackfolie, mit unverstarktem Kunststoffma- 
terial praktisch nur fur Verkleidungsteile einsetzbar. Die 
hiermit erzielbaren relativ geringen mechanischen 
KenngroGen oder Eigenschaften von unverstarkten 
Werkstoffen sind jedoch n icht fur alle wunschenswerter- 
weise solchermaBen zu fertigenden Bauteile, wie bspw. 
Fahrzeug-Strukturbauteile ausreichend. Dabei ist es 
durchaus erstrebenswert, bspw. Fahrzeug-Strukturbau- 
teile oderdgl. durch Fertigungs-Prozesse herzustellen, 
die dem SpritzgieBen ahnlich sind, namlich bspw. durch 
Spritzpragen oder Hinterpressen (SMC, GMT) einer 
Kunststoff-Folie, insbesondere Kunststoff-Lackfolie. 
[0003] Beim Versuch, auf Kunststoff-Lackfolien faser- 
verstarktes, d.h. mit Fasem versehenes Kunststoffma- 
terial nach einem der soeben beispielhaft genannten 
Fertigungsprozesse aufzutragen, hat sich gezeigt, dass 
sich die Fasern auf der Oberflache des fertigen Kunst- 
stoffbauteiles abzeichnen, d.h. diese Fasem sind teil- 
weise quasi durch die Kunststoff-Folie hindurch (und 
zwar von der dem faserverstarkten Kunststoffmaterial 
abgewandten Seite aus blickend) erkennbar. Dies ist 
insbesondere bei Kunststoff-Bauteilen, die eine relativ 
hohe Oberfiachenqualitataufweisen sollen, storend, da 
der Glanzgrad und das Erscheinungsbild der Oberfla- 
che durch die sich abzeichnenden Fasern nachhaltig 
bee intrachtigt werden. Eine derartige Verarbeitung von 
Kunststoff-Lackfolie in Kombination mit langfaserver- 
starkten Kunststoffen scheint daher derzeit nicht mog- 
lich. 

[0004] Eine AbhilfemaBnahme fur diese geschilderte 
Problematik aufzuzeigen, ist Aufgabe der voriiegenden 
Erfindung. 

Die Losung dieser Aufgabe ist dadurch gekennzeichnet, 
dass die der Folie zugewandte Werkzeugflache mit Ste- 
gen oder Erhebungen versehen ist, zwischen denen 
sich Taler befinden, so dass sich auf der sichtbaren 
Bauteil-Oberflache eine Narbung ausbildet, die jedoch 



derartige Abmessungen besitzt, dass diese Bauteil- 
Oberflache oder Folien-Oberfiache bei Betrachtung mit 
bloBem Auge einen glatten Eindruck erweckt. Vorteil- 
hafte Weiterbildungen sind inhalt der Unteranspruche. 

5 [0005] ErfindungsgemaB soli verhindert werden, 
dass sich die im auf die Kunststoff-Folie aufzubringen- 
den Kunststoffmaterial enthaltenen Fasern an der die- 
ser Seite abgewandten sichtbaren Folien-Oberfiache 
abzeichnen, was grundsatzlich dadurch erreicht werden 

10 kann, dass diese Fasern durch eine geeignete Pro- 
zessfuhrung daran gehindert werden, zu nah an diese 
besagte sichtbare Oberflache heranzukommen. Der 
einfachste Ansatz fur eine solche Prozessfuhrung be- 
steht darin, die Dicke der Kunststoff-Folie so weit zu er- 

15 hdhen, bis sich keine Fasem mehr abzeichnen. Dies ist 
aber Jedoch nur bedingt sinnvoll, da bei Verwendung zu 
dicker Kunststoff-Folien die mechanische Eigenschaf- 
ten des Bauteils in eine unerwunschte Richtung ver- 
schoben werden. 

20 [0006] Der zielfuhrendere, der voriiegenden Erfin- 
dung zugrunde liegehde Ansatz besteht nun darin, dass 
den Fasern, die naturgemaB eine bestimmte Mindest- 
lange aufweisen, beim Aufbringen auf die Kunststoff- 
Folie in der Kunststoff masse lediglich eine einge- 

25 schrankte Beweglichkeit zugestanden wird. Gestaltet 
man erfindungsgemaB die der Kunststoff-Folie zuge- 
wandte Werkzeugflache derart, dass sog. Erhebungen 
oder Stege mit relativ geringen geometrischen Abmes- 
sungen in die Kavitat des verwendeten Werkzeuges 

30 hineinreichen, so werden - wie sich gezeigt hat - beim 
Einbringen der faserverstarkten Kunststoff masse die 
demgegenuber relativ langen Fasern durch diese Erhe- 
bungen/Stege von der sichtbaren Folien-Oberfiache - 
hierbei handelt es sich urn die der Kunststoffmasse mit 

35 den Fasern abgewandte Folien-Oberfiache) in einem 
gewissen Abstand gehalten, der ausreichend ist, dass 
sich die Fasern auf der sichtbaren Folien-Oberfiache 
nicht abzeichnen. 

[0007] Durch die besagten Erhebungen oder Stege 

40 wird beim Herstellungsprozess selbstverstandlich zu- 
nachst die Kunststoff-Folie selbst verformt, und zwar 
derart, dass sich auf der spater sichtbaren Bauteil-Ober- 
flache oder Folien-Oberfiache -( hierbei handelt es sich 
urn die der besagten Werkzeugflache zugewandte Seite 

45 der Kunststoff-Folie )- eine Narbung. ausbildet. Diese 
Narbung soil nun jedoch erfindungsgemaB derart fein 
sein, dass sie mit bloftem Auge zumindest bei ublichem 
Betrachtungs-Abstand nicht sichtbar ist (sog. "Mini-Nar- 
bung"). Dann erweckt die Bauteil- oder Folien-Oberfla- 

50 che bei Betrachtung mit bloBem Auge (d.h. ohne Ver- 
wendung eines VergrdBerungsglases oder dgl.) bei ub- 
lichem Abstand weiterhin einen gewunschten glatten 
Eindruck, wie er an Kunststoff-Folien, insbesondere 
Kunststoff-Lackfolien Ciblich ist. 

55 [0008] Selbstverstandlich sind die relevanten geome- 
trischen Abmessungen zur Erzielung der besagten Ef- 
fekte geeignet zu wahlen, d.h. insbesondere sollten die 
Stege oder Erhebungen an der Werkzeugflache, durch 
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welche an der Kunststoff-Folie sog. zuriickversetzte Ab- 
schnitte (der sog. "Mini-Narbung") gebiidet werden, von 
relativ geringer Abmessung sein. Es hat sich namlich 
gezeigt, dass hierdurch die besagte Verdrangungswir- 
kung gegenuber den im auf die Kunststoff-Folie aufzu- 
bringenden Kunststoffmaterial enthaltenen Fasern rela- 
tiv hoch ist, insbesondere wenn ubliche Faserlangen 
zum Einsatz kommen. Im wesentlichen sollten somitdie 
Erhebungen Oder Stege der Werkzeugflache in ihren 
Breitenabmessungen derart auf die Lange der Fasern 
abgestimmt sein, dass sich die Fasern auch durch die 
aufgrund der Erhebungen oder Stege diinneren oder 
zuruckversetzten Abschnitte der Kunststoff-Folie hin- 
durch nicht abzeichnen. Gleichzeitig werden aufgrund 
der relativ kteinen Stege oder Erhebungen an der Werk- 
zeugflache die zuruckversetzten Abschnitte der Folien- 
Oberflache kaum mehr sichtbar, so dass sich die ent- 
stehende sog. "Mini-Narbung" dem Betrachter nicht of- 
fenbart. 

[0009] Das ietztgenannte Ziel lasst auch dadurch op- 
timal erreichen, dass die sog. erhabenen Abschnitte der 
Kunststoff-Folie, die durch die zwischen den Erhebun- 
gen oder Stegen der Werkzeugflache liegenden Taler 
herausgebildet werden, gegenuber den zuruckversetz- 
ten Abschnitten der Folien-Oberflache relativ groBfla- 
chig sind. Auf der sichtbaren Oberflache der Kunst- 
stoff-(Lack)-Folie bzw. auf der sichtbaren Bauteil-Ober- 
flache werden somit groBflachige Bereiche geschaffen, 
die qualitativ hochwertige optische Eigenschaften ha- 
ben. Bevorzugt konnen diese erhabenen Abschnitte der 
Folie-Oberflache bzw. die sog. Taler der Werkzeugfla- 
che einen mittleren Durchmesser oder eine Kantenlan- 
ge in der GroBenordnung von 0,5 mm bis 2,0 mm haben. 
[0010] Mit den zwischen den relativ groBflachigen er- 
habenen Folien-Oberflachen-Abschnitten liegenden 
zuruckversetzten Abschnitten ergibt sich hinsichtlich 
der mechanischen Kennwerte in Summe jedoch weiter- 
hin eine relativ geringe Foliendicke. Insgesamt lasst 
sich somit weiterhin die Folie relativ dunn halten, so 
dass das entstehende Bauteil ais Ganzes relativ hohe 
mechanischen Kennwerte (bezogen auf eine im we- 
sentlichen unveranderte Bauteilwanddicke) aufweisen 
kann, und zwar aufgrund der Schicht von faserverstark- 
terKunststoff masse. Hinsichtlich der Abmessungen der 
zuruckversetzten Folien-Oberflache-Abschnitte bzw. 
der entsprechenden Breitenabmessungen der Stege 
oder Erhebungen am Werkzeug hat es sich als vorteil- 
haft herausgestellt, wenn diese in der GroBenordnung 
vom 0,1-fachen bis zum 0,35-fachen der soeben ge- 
nannten LangenmaBe der an der Werkzeugflache vor- 
gesehenen Taler liegen. Dann kann auch das Kriterium 
erfullt werden, dass die daraus resultierenden zuruck- 
versetzten Folien-Oberflachen-Abschnitte ab einem be- 
stimmten Abstand des menschlichen Auges von der 
sichtbaren Folien-Oberflache vom Auge nicht mehr auf- 
losbar sind. 

[0011] Hinsichtlich der mechanischen Eigenschaften 
der Kunststoff-Folie (in diesem Zusammenhang ist auch 



die mechanische Belastung der Erhebungen oder Ste- 
ge der Werkzeugflache durch FlieBvorgange der aufge- 
brachten faserverstarkten Kunststoffmasse und durch 
die auftretenden Drucke zu beriicksichtigen) hat es sich 

5 als gunstig erwiesen, wenn die Hohe der Erhebungen 
oder Stege bzw. die Tiefe der Taler in der GroBenord- 
nung des 1-fachen bis 4-fachen der Breitenabmessung 
der Stege oder Erhebungen liegt, wobei im Hinblick auf 
eine einfache Fertigung der entsprechenden Kunststoff- 

10 Folie bei gleichzeitig guter Optik die die Taler an der 
Werkzeugflache oder die durch diese an der sichtbaren 
Bauteil- oder Folien-Oberflache herausgebildeten erha- 
benen Abschnitte in Draufsicht im wesentlichen die 
Form von Rechtecken oder Kreisen besitzen konnen, 

15 wobei jedoch auch beliebige andere (geometrische) Fi- 
guren moglich sind, bspw. auch quasi miteinander ver- 
zahnte sog. "Escher-Figuren". 

[0012] SolchermaBen gestaltete Ausfuhrungsbei- 
spiele werden im folgenden anhand der beigefugten 

20 Prinzipskizzen kurz beschrieben. Dabei ist in Figur 1 
eln Querschnitt eines erfindungsgemaB hergestellten 
Kunststoffbauteiles zusammen mit dem der Kunststoff- 
Folie zugewandten Werkzeug gezeigt, wahrend in den 
Flguren 2a, 2b zwei Folien-Varianten in Draufsicht dar- 

25 gestellt sind, d.h. gemaB Ansicht Z aus Fig.1 sind zwei 
Varianten der sichtbaren Folien-Oberflache dargestellt. 
[0013] Mit der Bezugsziffer 1 ist eine vorgefertigte 
Kunststoff-Lackfolie bezeichnet, deren Oberflache 1a 
am fertigen Kunststoffbauteil sichtbar ist. Auf die dieser 

30 sichtbaren Folien- oder Bauteil-Oberflache 1a gegen- 
uberliegende Seite 1b der Kunststoff-Folie 1 wird in ei- 
nem nicht detailliert dargestellten geeigneten Werkzeug 
bspw. nach einem Spritzprageverfahren oder einem 
Hinterpress-verfahren eine Schicht von mit Fasern ver- 

35 sehenem oder verstarkten Kunststoffmaterial 2 aufge- 
bracht. Hierzu wird zunachst die Kunststoff-Folie 1 in 
das Werkzeug eingelegt, und zwar derart, dass die spa- 
tersichtbare Folien-Oberflache 1a an einer Werkzeug- 
flache 3a, mit der ein sog, Oberwerkzeug 3 einer bzw. 

40 der Werkzeug-Kavitat zugewandt ist, anliegt. Anschlie- 
Bend wird das Werkzeug geschlossen, d.h. bevorzugt 
wird das Oberwerkzeug 3 zu einem nicht dargestellten 
Unterwerkzeug verfahren, wonach in die Werkzeug-Ka- 
vitat das faserverstarkte Kunststoffmaterial 2 einge- 

45 bracht wird, das sich daraufhin mit der Kunststoff-Folie 
verbindet (und diese dabei gegen die Werkzeugflache 
3a presst). 

[0014] Wie ersichtlich ist die der sichtbaren Folien- 
Oberflache 1 a zugewandte Werkzeugflache 3a mit Ste- 

50 gen oder Erhebungen 4 versehen , zwischen denen sich 
Taler 5 befinden. Durch diese Formgebung des Ober- 
werkzeuges 3 bildetsich wahrend des Herstellungspro- 
zesses auf der sichtbaren Bauteil- oder Folien-Oberfla- 
che 1a eine Narbung aus. Wie oben ausfuhrlich be- 

55 schrieben sind die Abmessungen der Stege oder Erhe- 
bungen 4 dabei derart gewahit, dass diese Narbung 
(auch als "Mini-Narbung" bezeichnet) bei ublichem Ab- 
stand von der Bauteil- oder Folien-Oberflache 1a mit 
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bloBem Auge nicht sichtbar ist, d.h. dass diese Folien- 
Oberflache 1a einen glatten Eindruck erweckt. Wie 
ebenfalls ausfuhrlich beschrieben wurde, zeichnen sich 
dann die im Kunststoffmaterial 2 enthaltenen Fasern 
nicht auf der sichtbaren Folien-Oberflache 1a ab. 
[0015] Wie weiter bereits angegeben wurde, haben 
die Taler 5, die sich zwischen den Erhebungen oderSte- 
gen 4 der Werkzeugflache 3a befinden, und folglich 
auch die sich im Bereich der Taler 5 in der Kunststoff- 
Folie 1 herausbildenden sog. erhabenen Abschnitte der 
Folien-Oberflache 1a eine(n) in Parallel richtung zur Fo- 
lien-Seite 1b (= Richtung x des dargestellten Koordina- 
tensystems) gemessenen mittieren Durchmesser Oder 
Kantenlange in der GroBenordnung von 0,5 mm bis 2,0 
mm. Die ebenfalls in x-Richtung definierte Breitenab- 
messung der Stege oder Erhebungen 4 der Werkzeug- 
flache 3a, durch die an der sichtbaren Bauteil- oder Fo- 
lien-Oberflache 1a zuruckversetzte Abschnitte heraus- 
gebildet werden, liegt bevorzugt in der Grdf3enordnung 
vom 0,1-fachen bis zum 0,35-fachen der soeben ge- 
nannten LangenmaBe der Taler 5 oder erhabenen Fo- 
lien-Oberflachen-Abschnitte. Die senkrecht zur Paral- 
lelrichtung zur Folien-Seite 1b und somit in z-Richtung 
des dargestellten Koordinatensystems gemessene Tie- 
fe der Taler 5 oder die Hone der Stege oder Erhebungen 
4 an der Werkzeugflache 3a liegt dabei bevorzugt in der 
GroBenordnung des 1-fachen bis 4-fachen der soeben 
genannten Breitenabmessung der Erhebungen oder 
Stege 4. 

[0016] Grundsatzlich kann die Form der Erhebungen 
oder Stege 4, d.h. deren sich in Fig. 1 senkrecht zur Zei- 
chenebene erstreckende Gestalt unterschiedlich sein. 
Mogliche bzw. bevorzugte Ausfiih rungs be ispiele sind in 
den Figuren 2a, 2b dargestellt, die jeweils eine Aufsicht 
auf die sichtbare Bauteil- oder Folienoberflache 1 a (des 
fertigen, erfindungsgemaB hergestellten Kunststoffbau- 
teils) zeigen. Mit der Bezugsziffer 1 5 sind dabei die sich 
aufgrund der an der Werkzeugflache 3 vorgesehenen 
Taler 5 bildenden sog. erhabenen Abschnitte der Kunst- 
stoff-Folie 1 bezeichnet, die generell schraffiert darge- 
stellt sind. Die dazwischen liegenden zuruckversetzten 
Oberflachen-Abschnitte 14 werden durch die Stege 
oder Erhebungen 4 der Werkzeugflache 3a gebildet. 
Wie ersichtlich konnen die sog. erhabenen Abschnitte 
15 die Form von Rechtecken oder Kreisen besitzen. 
[0017] Generell lassen sich mit dem erfindungsgema- 
Ben Verfahren einfach und mit hoher Oberflachenqua- 
litat optisch ansprechende Kunststoff-Bauteile herstel- 
len, die sich aufgrund des faserverstarkten Kunststoff- 
materials 2 bei geringen Dicken- oder Hohenabmessun- 
gen (in z-Richtung gemessen) durch eine hohe Festig- 
keit, d.h. durch giinstige mechanische Eigenschaften 
auszeichnen. Bei Verwendung einer vorgefertigten 
Kunststoff-Lack-Folie 1 ist kein nachtraglicher Lackier- 
vorgang erforderlich, wobei noch darauf hingewiesen 
sei, dass durchaus eine Vielzahl von Details abwei- 
chend von obigen Erlauterungen gestaltet sein kann, 
ohne den Inhalt der Patentansprtiche zu verlassen. 



Patentansprtiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Kunststoffbautei- 
les, insbesondere eines Strukturteiles oder Aus- 

5 stattungsteiles fur ein Fahrzeug, wobei in einem ge- 

eigneten Werkzeug auf eine Kunststoff-Folie (1) ein 
mit Fasern versehenes Kunststoffmaterial (2) auf- 
getragen wird, 

dadurch gekennzeichnet, dass die der Kunst- 
10 stoff-Folie (1 ) zugewandte Werkzeugflache (3a) mit 
Stegen oder Erhebungen (4) versehen ist, zwi- 
schen denen sich Taler (5) befinden, so dass sich 
auf der sichtbaren Bauteil-Oberflache (1a) eine 
Narbung ausbildet, die jedoch derartige Abmessun- 
15 gen besitzt, dass diese Bauteil-Oberflache Oder Fo- 
lien-Oberflache (1) bei Betrachtung mit bloBem Au- 
ge einen glatten Eindruck erweckt. 

2. Herstellverfahren nach Anspruch 1 , 

20 dadurch gekennzeichnet, dass die Erhebungen 
oder Stege (4) der Werkzeugflache (3a) in ihren 
Breitenabmessungen derart auf die Lange der Fa- 
sern abgestimmt sind, dass sich die Fasern auch 
durch die aufgrund der Erhebungen oder Stege (4) 

25 dunneren oder zurtickversetzten Abschnitte (14) 
der Kunststoff-Folie (1) hindurch nicht abzeichnen. 

3. Herstellverfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die zwischen den 

30 Erhebungen oder Stegen (4) der Werkzeugflache 
(3a) liegenden Taler (5), im Bereich derer ein erha- 
bener Abschnitt (15) der Kunststoff-Folie (1) her- 
ausgebildet wird, einen mittieren Durchmesser 
oder eine Kantenlange in der GroBenordnung von 

35 0,5 mm bis 2,0 mm haben. 

4. Herstellverfahren nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Breitenab- 
messung der Stege oder Erhebungen (4) der Werk- 

40 zeugflache (3a), durch die an der sichtbaren Bau- 
teil- oder Folien-Oberflache (1a) zuruckversetzte 
Abschnitte (14) herausgebildet werden, in der Gro- 
Benordnung vom 0,1-fachen bis zum 0,35-fachen 
der in Anspruch 3 genannten LangenmaBe der Er- 

45 hebungen oder Stege (4) liegt. 

5. Herstellverfahren nach einem der vorangegange- 
nen Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass dieTiefe der Taler 
so (5) oder die Hohe der Stege oder Erhebungen (4) 
an der Werkzeugflache (3a) in der GroBenordnung 
des 1-fachen bis 4-fachen der Breitenabmessung 
der Erhebungen oder Stege (4) liegt. 

55 6. Herstellverfahren nach einem der vorangegange- 
nen Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Taler (5) an 
der Werkzeugflache (3a) oder die durch diese an 
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der sichtbaren Bauteil- oder Folien-Oberflache (1 a) 
herausgebildeten erhabenen Abschnitte (15) in 
. Draufsicht im wesentlichen die Form von Rechtek- 

♦ ken oder Kreisen oder anderen geornetrischen Fi- 

guren besrtzen. 5 

7. Herstellverfahren nach einem der vorangegange- 
nen Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, class das Aufbringen 
des mit Fasem versehenen Kunststoff materials (2) io 
nach einem Spritzprage-Verfahren oder Hinter- 
press-Verfahren erfolgt. 
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